Abstract of DE19819442 (A1) 



i 

•( 


FOBS' 














1 13 M 


I«* «« <«s 

MIE1'CBiH<$ J l -->- 



The invention relates to the use of a non-woven material as a supporting material for medieal 
purposes. Said material is over sewn by means of sewing thread and is characterized in that 
the maximum tensile force of the supporting material is less than 30 N/cm, and a compression 
force ranging from 0.2 N/cm to 10 N/cm is generated when the supporting material is 
stretched 20 % to 70 %. The supporting material is also characterized in that it is partially or 
completely coated on at least one side with a self-adhering material. 
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Die folgenders Angaben sind den vom Anmelder eingereich.ten Unterlagen entnommen 

(m) Tragermaterial fur medizinische Zwecke 

© Verwendung eines mittels Nahfaden ubernahten Vlie- KortlDressionskraft 

ses als Tragermaterial fur medizinische Zwecke, dadurch 
gekonnzeichnet, dafi die Hochstzugkraft des Tragermate- 
rials weniger als 30 N/cm betragt und das Tragermaterial 
zumindest einseitig mit einer Selbstklebemasse partiell - 
oder vollflachig beschichtet ist. * 
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Besehreibung 

Die Erfindung betrifft ein Tragermaterial fur mcdizinische Zwccke, vorzugsweise orthopSdische Binden, Bandagen, 
welches zumindest einseitig vollfiachig oder partieii mit einer Selbstklcbemasse beschichtet ist. 
5 Als Tragermaterialien fur medizinische Zwecke sindbereits zahlreiche Materialien auf Folien-, Gewebc-, Gewirke-, 
Vlies-, Gel- oder Schaumstoff-Basis bekannt und werden auch in der Praxis eingesetzt. Die Materialien, welche oft noch 
mil. oincr Selbstklcbemasse beschichtel sind, miissen hautvertraglich, in derRegel luft- und wasserdampfdurchlassig so- 
me gut anmodellicrbar und anschmiegsam sein. Aufgrund dioscr Anforderungen wird haufig cin moglichst diinncr oder 
weicher Trager bevorzugt. Zur Handhabung und beim Gebrauch sind bci den Tragermaterialien aber auch cine ausrei- 
10 chende Festigkeit und gegebenenfalls begrenzte Dehnbarkeit gefordert. Weiterhin sollte das Tragermaterial auch nach 
dem Durchnassen einc ausreichende Festigkeit und geringe Dehnbarkeit aufweisen. 

Dunne Trager, insbesondere solche aus Vliesen, sind gut luft- und wasserdampfdurchlassig. Fur bestimmtc Anwcn- 
dungen ist jedoch ihre Festigkeit zu gering und ihre Dehnung zu hocb. 

Fur spezielle Anwendungen, zutn Beispiel Tapes fur funktionelle Tapeverbande zur Prophylaxe und Therapie von Ver- 
15 letzungen, Erkrankungen und Veranderungen am Bewegungsapparat, sind elasLischc Trager mit einer ausreicbender 
Dehnbarkeit in Beanspruchungsrichtung erfordcrlich. Dies wird crrcicht, indem gewebtc oder gewirktc Trager, iiblicher- 
weise aus Baumwolle oder Viskose, eingesetzt werden, welche stark verdrillte Faden beinhalten. In der Regel sind solche 
Tragermaterialien rait entsprechend hohem Flachengewicht kostenintensiv. Fine hohe Anschmiegsamkeit und Anmodel- 
lierbarkeit ist nur durch Gewebe oder Gewirke mit geringcrcr Festigkeit zu crrcichen. Dicse vcrformcn sich im allgcmei- 
20 nen irrevcrsibcl bci Beanspruchung, welches fur die Anwcndung uncrwiinscht ist. 

General) konnen beim Durchnassen die aufgefuhrlen Verbande an Festigkeit oder Dauerdelmfahigkeil verlieren. Die- 
ses ist ebenfalls fur die Anwendung unerwiinscht und wird bisher durch ein haufigeres Verbandswechseln, welches auf 
der anderen Seite kostenintensiv ist, kompensiert. 

Bekannt ist weiterhin im Stand der Technik das Laminicrcn mit Verstarkungsfadcn durch die Rcichspatcntschrift 571 
25 244, wobei die dorl eingesetzlen Verslarkungsfaden aber nicht vernahl werden sind. Dann ist der Schrift allgemein kein 
Hinweis auf einen hochelastischcn Trager zu enlnehmen, 

Weiter beschreibt. AU 73555/74 beispielhaft ein mit Glasfaden verstarktes Tragermaterial fur medikale Anwendungen 
auf Schaumbasis. 

US 4,668,563 beschreibt ein mit Glasfaser versiarkles Material, welches jedoch elasiisch ist. Alle genannten Trager- 
30 materialien sind jedoch nicht durch Vcrnahungen verstarkl worden. 

DE 44 42 092 und DK Ci 94 01 037 beschreiben Klebebander auf Nahvliesbasis, welche teilwcisc auf der Tragcrruck- 
seite beschichtet sind. Solche Klebebander linden dabei bevorzugt in der Kabelbandagicrung Verwcndung. Eine elasti- 
sche Anwendung ist nicht beschrieben. 
Der DE 44 42 093 liegl auch die Verwendung eins Vlieses als Trager fur ein Klebeband zugrunde, hier wird ein durch 
35 die Bildung von Maschen aus den Fascrn des Vlieses verstarktes Qiicrfascrvlics beschrieben. Eine clastische Anwen- 
dung ist nicht beschrieben. 

DE44 42 507 offenbart ebenfalls ein Klebeband zur Kabelbandagierung, jedoch basiert es auf sogenannten Kunit- be- 
ziehungsweise Mukikunitvliesen. Einc clastische Anwendung ist nicht beschrieben. 

Eine Verwendung oder spezielle Eignung diescr Tragermaterialien fur mcdizinische Zwccke ist jedoch nicht aus den 
40 genannten Schriftcn ab/.uleiten. Insbesondere sind in den Vcroftentlichungen weder Hinweise auf eine ausreichende 
Hautvertriiglichkeit der Klebemasscn, noch auf cin funktionell sicheres Verkleben auf der Haut oder eine vorteilhafte 
Luft- und Wasserdampfdurchlassigkeit gegeben. 

US 4,773,238 beschreibt ein langs iiberiiahtcs F'ascrvlies, wobei die Nahnahtc nicht mchr als 20 Gew,-% bezogen auf 
das Gowicht des gcsamien Vlieses haben sollen, Erfindungsgema'B vorgeschlagen wird die Verwendung als Einlage fur 
45 Filter in der Staubfilterung. Eine clastische Anwendung ist nicht beschrieben. 

Aus US 4,967,740 werden allgemein Tragermaterialien zur Verwendung in der medizinischen Versorgung offenbart, 
die in einem 1-Schritt-Verfahren hcrgestelll werden. In dicscm Verfahrcn wird der Trager gleichzcitig mit cincm Elasto- 
mer und mit einer Releaselosung impragniert. Das Material kann auf dicse Weise ohnc Trennpapicr auf einer Rolle dar- 
geboten werden. In einer Aufzahlung einer Vielzahl gccigneler Trager werden auch iibernahte Vliese genannt, ohne dem 
50 Fachmann einen Hinweis zu geben, wie das Vlies konkrcl ausgcfiihrl sein soli, um die an einen medizinischen Trager ge- 
stellten Anforderungen zu erfiillen. 

Stark klebende orthopadische Bandagen und andere medizinische Produkte werden Liblicherweise vollfiachig mil ei- 
ner Kautschuk-Klebemasse beschichtet. Diese Klebemasscn crlauben dann cine hohe Klcbkrafi auf der Tragerriickseite, 
welche bei Systemen zirkular angelegten Verbanden mit mehreren Lagen fur einen stabilen funktionalen Vcrband sorgt. 
55 Aufgabc der Erfindung war cs, cin Tragermaterial auf Vliesbasis zur Verfiigiing zu slellen, welches fur medizinische 
Anforderungen geeignet ist und die aus dem Sland der Technik bekannten Nachteile nicht aufweisl. 

Gelost wurde die Aufgabe durch ein Vlies, wie es im Anspruch 1 dargelegt ist. Einc alternative Ausfiihrungsfonn isl 
Gegenstand des nebengeordneten Anspruches 2. Die Unterspriiche umfassen vorteilhafte Varianfcn des Erfindungsge- 
genstands, 

60 DcmgemaB wird ein miltels Nahfaden ubemahtes Vlies als Tragermaterial fur medizinische Zwecke verwendet, wobei 
die Anzahl der Nahte auf dem Vlies vorteilhaftcrwcise mindestens 31 cm, bevorzugt 5/cm bis 50/crn, betragt. Die 
FTochstzugkraft des Tragermaterials belauft sich auf weniger 30 N/cm, bevor/.ugt 5 bis 25 N/cm, und das Tragermaterial 
ist zumindest einseitig mit einer Selbstklebemasse partieii oder vollfiachig beschichtet. 

Die Nahfaden weisen vorzugsweise eine Feuchtigkeitsaufnahme von weniger als 30% auf, besonders bevorzugt we- 
65 niger als 20%. Die Feuchtigkeitsaufnahme kann durch die Luftfeuchtigkeit regenerierl werden. 

Als Materialien fur die Nahfaden konnen demzufolge vorteilhafterweise polymere Fasern aus Polypropylen, Poly- 
ester, Polyamid, Aramid oder Polyethylen sowie auch mineralische Fasem wie Glasfasern oder Kohlenstoffasern einge- 
setzt werden. Weiter konnen auch Zwime oder Mischzwirne, insbesondere Siromischzwime, eingesetzt werden. Fur spe- 
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/.idle Anwendungen konnen auch Mischfaserfaden, -game oder -zwimc eingesetzt werden. Weiterhin konnen die Nah- 
faden wenigslens teilweise gefarbt sein, am das Tragermaterial optisch ansprechender zu gestalten. 

Fiir spczicllc Anwendungen kann der Nahfaden auch hochelastisch sein. Hieraus regeneriert sich dann ein elastischer 
Basistrager mit einer Dehnung bis zu 500%, bevorzugt 50% bis 280%, bci cincr Belastung von 5 N/cra. Beispielsweise 
sei bier als ein Polyamidfaden (Lycra®, Firma DuPont) oder ein Polyurclban (Elaslan) erwahnl, 

Ein dcrartiges Tragennalerial erzeugt vorteilhafterweise bei einer Dehnung von 20% bis 70% eine Kompressionskraft 
von 0,2 N/cm bis 10 N/cm und vvird in der Kompressionslechnik eingesetzt. Fig. 1 zeigt den Bereich der bevorzugten 
Kompressionskrali des crfindungsgcmSBcn Trasermaterials. 

Bei der allernativen Ausfiihrungsform des lirfindungsgegenstands wird ein Vlies als Tragermaterial fur inedizinische 
Zwecke eingesetzt. Das Vlies ist dabci durch die Bildung von Niihten, die von Maschen aus den Fasern des Vlieses ge- 
bildet werden, verstarkt, wobei vorteilhafterweise die Anzahl dcrNahtc aufdem Vlies mindestens 3/cm, bevorzugt 5/ctn 
bis 50/cm, betragt. Die Hochstzugkraft des Tragermaterials betragt weniger als 30 N/em, bevorzugt 5 bis 25 N/cm, und 
das Tragennalerial ist zumindest einseitig mit einer Selbsiklebemasse parliell oder vollflachig beschichtel. 

DieTragermaterialien basieren auf bekannten Vliesen, die mechanisch verfestigt sind, und zwar durch das tJbernahcn 
mit separaten Faden oder durch das Vermaschen. 

Im crsten Falle ergeben sich die Vlics-Fadcn-Nahgewirke, Zur Herstellung dieser wird ein Faservlies vorgelcgt, das 
beispielsweise quergetafelt sein kann und mittels separater Faden in Fransen- oder Trikotlcgung ubernaht wird. 

Diese Vliese sind unter dem Namen "Maliwatt" (von der Firma Malimo) oder Arachne bekannt. 

Bei der zweiten Art der Verfestigung wird cbcnfa!ls vorzugsweise ein quergetiifeltes Vlies vorgelegt. Wahrend des 
Verfestigungsvorganges Ziehen Nadeln aus dem Vlies selbst Fasern hcraus und fornien sie zu Maschen, wobei in Fran- 
senlegung Nahle entstehen. Dieses Vlies-Nahgewirke ist unter dem Nanien "Malivlies", ebenfalls von der Firma Ma- 
limo, verbreilet. 

Eine Ubersicht iiber die verschiedenen Arten der mechanisch verfestigten Faservliesstoffe ist dem Artikel "Kaschie- 
rung von Autopolstcrstolf'en mit Fascrvlicscn" von G. Schmidt, Melliand Tcxlilbcriehle 6/1992, Seiten 479 bis 486, zu 
entnehmen, 

Vorteilhaflerwcise weisen die Vliese Fangsnahte auf, wobei die Orientierung der Niihfaden entsprcchend der Bean- 
spruchung des Tragermaterials im Gcbrauch ausgerichtel sein sollle. 

Als Ausgangsmaterialien fur den Vlicsstoff konnen gcncrcll alle organischen und anorganischen Faserstoffe auf natttr- 
licher und synthelischer Basis verwendet werden. Beispielhaft seien Viskose, Baumwolle, Seide, Polypropylen, Poly- 
ester, Polyamid, Aramid oder Polyethylen sowie auch mineralische F'asern wie Glasfasern oder Kohlenstoffasern ange- 
ftihrt. Die vorliegende Erfindung ist aber nicht. auf die genanntcn Materialmen beschrankl, sondem es konnen eine Viel- 
zahl weiterer Fasern zur Vliesbildung eingesetzt werden. 

Die zur Bildung des Vlieses eingesetzten Fasern weisen vorzugsweise ein Wasserrtickhaltevermogen auf von mehr als 
0,5%, bevorzugt zwischen 2 bis 70%, hesonders bevorzugt zwischen 3 und 50%. 

Dies wird fiir ein mittels Nahfaden ubernahtes Vlies zum eincn durch die Vcrwendung eines Nahfadenmaterials mit 
hohem Elaslizitatsmodul, zum anderen durch die Verwendung eines Nahstiches, der eine moglichst gestrcckte Nahfaden- 
lage gewiahrleistel, erreicht. 

Vorteimafte Materialkombinationen sind zum Beispicl Nahfaden aus hochfesten Polytnerfasern wie Polyamid, Poly- 
ester, hochverslrecklem Polyethylen oder Mincralfascrn wie Glas und vorgelcgtcn Vliesmatcrialion wie Baumwolle oder 
Zcllwolle, 

Fiir ein Vlies, bei dent die Bildung von Nahtcn dadurch erfolgl, daB die Maschen aus den Fasern des Vlieses gebildet 
werden, ist das Material des vorgelcgtcn Vlieses cntsprechend ausznwahlen, fiir den Niihslicb gilt Entsprechendes. 

Weiterhin als vorteilhaft hat sich herausgcstcllt, daB das Tragermatcrial ein Flachcngcwicht von weniger als 350 g/m 2 , 
bevorzugt 10 bis 1 80 g/m 2 , aufweisen soli. 

In cincr weiteren vorlcilhaftcn Ausfuhrungsform ist das Tragermaterial von Hand senlcrecht zur Orientierung der 
Nahte und/oder in Richtung der Nahtc rciBbar. Weiterhin reiBl es beim Uberdehnen. 

Des weiteren kann das Tragermaterial mit cinem Faden oder mchrcren Faden aus Monofil, Multiiil, Stapclfasergarn 
oder Spinnfascrgarn und/oder mil oricntierten hochfesten Fasern verstarkt sein, wobei die Faden und/oder Fasern insbe- 
sondere eine Festigkeit von mindestens 40 cN/tcx aufweisen. 

Weiter konnen auch Zwirne oder Mischzwirnc, insbesondere Siromisch/.wirne, eingesetzt werden. Fiir spezielle An- 
wendung konnen auch Mischfaserfaden, -game oder -zwirne eingesetzt werden. Ftierbei kann es sich zum Beispiel um 
Umwindegarne oder spezielle Slapelfaserumwindegarne handeln. 

Vorteilhaft ist hier, da6 durch die Kombinalion von verschiedenen Fasertypen besondere oder spezielle Eigenschaften 
schon in dem Verstarkungsfaden erreicht werden konnen. Beispielhaft sind hier die Kombinationen von Polyester oder 
Polyamid mil Baum- oder Zellwolle. 

Die Verslarkungsfasern oder -laden konnen dabei aus organischen oder anorganischen Matcri alien bestehen, so bei- 
spielsweise und bevorzugt aus Glas, KohlenstolT, Polyester <xler speziellen Polyamiden bestehen, weiterhin konnen die 
Verslarkungsfasern wenigstens teilweisc gefarbt sein, um das Tragermaterial optisch ansprechender zu gestalten. Auf 
diese Art ist es problemlos moglich, die vcrstarktcn Tragcr optisch zu diffcrcnzicrcn. FTicrzu bietcn sich insbesondere ge- 
farbte Glas- oder Polymerfaden an. 

Bei cincr vortoilhaften Ausfiihrungsvariante zeigt das Tragermaterial durch den Zusatz von hochfesten Fasern oder 
Faden mit einer Hochstzugkraft iiber 60 cN/tex. 

Die Anzahl der an- oder eingebrachten Faden bezichungsweise hochfesten Fasern hangt in erster Linie vom jeweils 
vorgesehenen Verwendungszweck und der angestrebten Hochstzugkrafl sowie Hdchstzugkraftdehnung des Tragermate- 
rials, seiner eigenen Beschaftenheit und der jeweiligen Festigkeit der Fasern und Faden selbsl ab und kann deshalb in re- 
lativ wciten Grenzcn variieren. 

Vorteilhafte Materialkombinationen sind zum Beispiel Verstarkungsfaden oder -fasern aus hochfesten Polymcrfasern 
wie Polyamid, Polyester, hochverstrccktcm Polyethylen oder Mineralfasern wie Glas und vorgelegten Vliesmaterialien 
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wie Baumwolle oder Zellwolle. 

Weiter werden die Verstarkungen vorzugsweise gezielt entsprechend dcr Beanspruchungsrichtung des Iragermatcrials 
eingefiigt, d. h. in Langsrichtung. Sie konnen jedoch auch, wenn dies zweckdienlicher 1st, zusatzlich oder nur in Quer- 
oder Schragrichtung oder beispielsweise kurven-, spiral- oder zick-zackformig oder regellos verlaufen. 
5 Mil hdhcrcr Fcsligkeit des Vlicsmalcrials sowie sleigenden Anleils an Verslarkungsfasern hall der Triiger einer groBe- 
ren Beanspruchung und Belastung stand. Auch sehr stark verstarkte Tragermaterialien sind in der Lage, groBe Mengen 
an Feuchtigkeit aufzunehmen oder durchzulassen, unduben somiteineangenehme Anwenderempfindung aus, wobei die 
Verstarkungen kcinc beziehungswcise nur cine geringc Mcnge an Feuchtigkeit aufnchmcn, wodurch sich ihre Figen- 
schaften nichl andem. 

to Bei den bekannten Fertigtapeverbanden werden die Verstarkungsfaden oder -fasern bevorzugt gleich entsprechend der 
Beanspruchungsrichtung im angelegten Zustand angeordnet. Da diese Verbande schon fertig zugeschnitten oder ausge- 
stanzt sind, ist cine HandcinrciBbarkcit hicr nicht gelbrdcrl. 

Fin zum Tapen des Ellenbogengelenkcs geeigneler derartiger Triiger weist beispielsweise auf eine Hochslzugkraft von 
25 N/cm und eine Dehnung von 70% bei cinem Flachcngcwicht von 120 g/m 2 beziehungswcise 250 g/m 2 mit der Selbst- 

15 kiebemasse. 

Fur die Beschichtung wird cine Selbstklebcmasse bevorzugt, welche eine hohe Klebkraft aufweist. Speziell fur ortho- 
padiscbc Anwcndungen solltc die Kiebemasse einen hohen Initiallack aufweisen, 

Als Klebemassen lassen sich vorteilhafterweisc Sclbstklebemasscn cinsctzen auf Basis naturlichcr und synlhetischcr 
Kautschuke und anderer synthetiseher Polymere wie Acrylate, Methacrylate, Polyurethane, Polyolefine, Polyvinylderi- 
20 vatc, Polyester oder Silikonc mit cntsprcchcndcn ZusatzslolTcn wie Klebharzen, Weichrnachern, Slabilisaloren und an- 
deren Hilfsstoffen soweit erforderlich. 

Insbesondere thermoplastische HeiBschmelzklebemassen weisen vorteilhafte Figenschaften auf und sind aus produk- 
tionstechnischen Griindon bcgiinstigt. 

Ihr Erwcichungspunkt solltc holier als 50°C licgen, da die Applikationslempcralur bei dcr Beschichtung in dcr Regel 
25 mindestens 90"C belragl, bevorzugt zwischen 120°C und 150°C beziehungsweise 180°C und 220°C bei spezielicn Kle- 
bemassen wie Silikonen. 

Gegehencn falls kann eine Nachvemelzung durch energiereiche Sfrahlung wie IJV- oder Flektronensfrahlen ange- 
bracht sein. 

Bevorzugte HeiBschmelzklebemassen auf Basis von Blockcopolymcrcn zcichncn sich durch ihre vielfaltige Variati- 
30 onsmoglichkeiten aus, denn durch die gezielte Absenkung der Glasubergangstemperatur der Selbstklebemasse infolgc 
der Auswahl der Klebrigtnacher, der Weiehmacher sowie der PolymermolekulgroBe und der Molekularverteilung der 
Einsatzkomponcntcn wird die notwendige funktionsgerechte Verklebung mit der Haul auch an kritischen Stellen des 
menschlichen Bewegungsapparates gewahrleistet. 
Die hohe Scherfestigkeit der ITeiBschmelzklebemasse wird durch die hohe Kohasivitat des Polymeren erreicht. Die 
35 gute AnfaBklcbrigkcit crgibt sich durch die cingesetzte Palette an Klebrigrtiachern und Weichrnachern. 

Fur besonders starkklcbcndc Systcme basicrt die HeiBschmelzklebemasse bevorzugt auf Blockcopolymeren, insbe- 
sondere A-B-, A-B-A-Blockcopolymere oderderen Mischungen. Die harte Phase A isl vornehmlich Polystyrol oder des- 
sen Derivate, und die weiche Phase B enlhalt Ethylen, Propylen, Butylen. Butadien, Isopren oder deren Mischungen, 
hierbci besonders bevorzugt Ethylen und Butylen oder deren Mischungen. 
40 Polystyrolblocke konnen abcr auch in dcr weichen Phase B enthalt.cn sein, und zwar bis zu 20 Gew.-%. Der gesamle 
Styrolantoil sollte aber stets niedriger als 35 Gew.-% liegen. Bevorzugt werden Styrolanlciie zwischen 5% und 30%, da 
ein niedrigerer Styrolanteil die Kiebemasse anschmiegsamer macht. 

Insbesondere die gezielte Abmischung von Di-Block- und Tri-Blockcopolytiieren ist vorteilhaft, wobei ein Antcii an 
Di-Blockcopolymcron von klcincr 80 Gcw.-% bevorzugt wird. 
45 In einer vorteilhaften Ausfuhrung weist die HeiBschmelzklebemasse die nachfolgend angegebene Zusammcnsctzung 
auf: 

10 Gew.-% bis 90 (Jew.-% Blockcopolymcrc, 

5 Ge\v,-% bis 80 (3ew.-% Klebrigmacher wie Ole, Wachse, Ilarze und/oder deren Mischungen, bevorzugt Mischungen 
50 aus Harzen und Olcn, 

weniger als 60 Cjew.-% Weiehmacher, 
weniger als 15 Gew.-% Additive, 
weniger als 5 Gew.-% Slabilisaloren. 

55 Die als Klebigmachcr dicnenden aliphatischen oder aromalischcn Ole, Wachse und Harze sind bevorzugt. Kohlenwas- 
serstoffole, -wachse und -harze, wobei sich die Ole, wie Paraffinkohlenwasserstoffole, oder die Wachse, wie Paraffinkoh- 
lenwasserstoffwachse, durch ihre Konsistenz giinstig auf die Hautverklebung auswirken. Als Weiehmacher linden mit- 
tel- oder langkeltige Fettsauren und/oder deren Ester Verwendung. Diese Zusatze dienen dabei der Einstellung der 
Klcbccigenschaften und dcr Stabilitat, Gcgcbcncnfalls kommen weitcre Stabilisatorcn und andere Hilfsslolfe zum Fin- 

60 satz. 

Ein Fiillen der Kiebemasse mit mineralischen oder organischen Fiillstoffen, Fasern, Mikrohohl- oder -vollkugcln ist 
moglich. 

Die Selbstklebemasse weist einen Erwcichungspunkt auf oberhalb von 70°C, bevorzugt 80"C bis 140"C. 

Die HeiBschmclzselbslklebemassen sind vorzugsweise so eingestellt, daB sie bei einer Frequenz von 0, 1 rad/s eine dy- 
65 namisch-koniplexe Glasubergangstemperatur von weniger als 5°C, bevor/.ugl von -3°C bis -30"C, ganz besonders be- 
vorzugt von 9"C bis -25°C, aufweisen. 

Insbesondere an medizinische Tragennaterialien werden hohe Anforderungen bcziiglich dcr Klcbccigenschaften ge- 
stellt. Fiir eine ideale Anwendung sollte die HeiBschmelzklebemasse eine hohe AnfaBklebrigkeit besitzen. Die funkti- 
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onsangepaBleKlebkrafl auf der Haul und auf der Trdgerruckseile sollle vorhanden sein. Weilerhin ist, damit es zu keinem 
Verrutschen kommt, eine hohe Scherfestigkeit der HeiBschmelzklebemasse notwendig. 

Durch die gezielte Absenkung der Glasiibergangstemperatur der Klebemasse infolge der Auswahl der Klebrigmachcr, 
der Weichmacher sowie der PolymcrmolekiilgroBe und der Molekularverteilung der Einsatzkomponenten wird die not- 
wcndigc funktionsgercchtc Vcrklcbung mil der Haul und der Tragerruckseite erreichl. 5 

Die hohe Scherfestigkeit der hier eingesetzten Klebemasse wird durch die hohe Kohasivitat des Blockcopolymcren er- 
reichl. Die gute AnfaBklebrigkeit, ergibt sich durch die eingesetzte Palette an Klebrigmachern und Weichmachern. 

Die Produktcigenschaftcn wie AnfaBklebrigkeit, Glasiibergangstemperatur und Schcrstabilitat lasscn sich mit Hilfe ei- 
ncr dynainisch-mechanischen Frequenzmessung gut quanhfizieren. Hierbei wird ein schubspanriungsgesteuertes Rheo- 
meter verwendet. 10 

Die Ergebnisse dieser MeBmethode geben Auskunft iiber die physikalischcn Eigenschaften cincs Stoffcs durch di e Be- 
riicksichligung des viskoelastischen Anteils. Hierbei wird bei einer vorgegebenen Tempcratur die Selbstklebemasse zwi- 
schen zwei planparallelen Plallen mil variablen Frequenzen und geringer Verformung (linear viskoelastischer Bereich) in 
Schwingungcn versctzt. tJbcr cine Aufnahmesleuerung wird computerunterstiilzl der Quotient (Q = tan 8) zwischen dem 
Verlustmodul (G" viskoser Anteil) und dem Speieherrnodul (G' elastischer Anteil) ermittelt. 15 



Q =tan 6=G7G' 

Fur das subjektive Emptinden der AnfaBklebrigkeit (Tack) wird eine hohe Frequenz gewahlt sowie fiir die Schcrfestig- 
keit. eine niedrige Frequenz, 20 

Eine hoher Zahlenwerl bedeulel eine hessere Anfafiklebrigkeil. und eine scblecblere Scherslabililal. 

Die Glasiibergangstemperatur isl die Tempcratur, bei der amorphe oder leilkrislalline Polyrnere vom fliissigen oder 
gummielastischen Zustand in den hartelastischen oder glasigen Zustand iibergehen oder umgekehrt. (Rompp Chemic-Lc- 
xikon, 9. Aufl., Band 2, Seite 1587, Georg Thicmc Vcrlag Stuttgart - New York, 1990). Er entspricht dem Maximum der 
Tcmperalurfunktion bei vorgegebener Frequenz. 25 

Besonders fiir medizinischc Anvvendungen ist ein relaliv niedriger Glasubergangspunkl notwendig. 



Bezeichnung 


T G 

niedrige Frequenz 


Anschmiegsamkeit 
niedrige Frequenz/RT 


Anfafiklebrigkeit 
hohe Frequenz/RT 


HeiBschmelz- 
klebemasse A 


-10±2°C 


tan 8 = 0,35 ±0,05 


tan 5 = 1,70 ±0,10 


HeiBschmelz- 
klebemasse B 


-9 ± 2 °C 


tan 5 = 0,22 ± 0,03 


tan 5= 1,00 ±0,03 



Bevorzugt werden erlindungsgemaB Sclbstklebemassen, bei denen das Verhaltnis des viskoscn Anteils zum elasti- 40 
schen Anteil bei einer Frequenz von 100 rad/s bei 25°C groSer 0,7 ist, oder Sclbstklebemassen, bei denen das Verhaltnis 
des viskosen Anteils zum elastischen Anteil bei einer Frequenz von 0,1 rad/s bei 25°C klciner 0,4 ist, bevorzugt zwischen 
0,35 und 0,02, ganz besonders bevorzugt zwischen 0,3 und 0,1. 

Vorteilhaft insbesondcrc fur die Vcrwendung bei medizinischen Produklen isl weilerhin, wenn die Klebemasse partiell 
auf dem Tragermaterial aufgetragen ist, beispiels weisc durch Rasterdruck, Sicbdruek, Thcrmoflcxodruck oder Tiefdruck, 45 
denn im Vollstrich klebend ausgeriistete Tragermaterialien konnen unter ungiinstigen Voraussetzungen bei der Applika- 
tion mechanischc Hautirritationcn hervorrufen und sind in der Regel nicht luff- und wasserdampfdurchliissig. 

Bevorzugt wird der Auftrag in Form von polygeoinetrischcn Kalotlen und ganz besonders von solchen Kalotten, bei 
denen das Verhaltnis Durchmesser zu Hohe kleiner 5 : 1 ist. Weiterhin ist auch der Aufdruck andercr Formcn und Muster 
auf dem Tragermaterial moglich, so beispielsweiseein Druckbild in Form alphanumerischer Zeichenkombinationen oder 50 
Muster wie Gitter, Streifen und Ziek/.acklinien. 

Die Klebemasse kann gleichmaBig auf dem Tragermaterial verleiil sein, sie kann aber auch funklionsgerecht fiir das 
Produkt iiber die Elache unterschiedfich stark oder dicht aufgetragen sein. 

Das Prinzip des Thermosiebdrucks besteht in der Verwendung einer rotierenden bchciztcn, nahtloscn, trommclformi- 
gen pcrforierten Rundschablone, die iiber eine Diise mit der be-vorzugten IIciBschmelzselbstklebemasse beschickt wird. 55 
Eine speziell geformle Diisenlippe (Rund- oder Vierkanlrakel) preBt die iiber einen Kanal eingespeiste IleiBschmelzkle- 
bemasse durch die Perforation der Schablonenwand auf die vorbeigefiihrte Tragerbabn. Diesc wird mil einer Geschwin- 
digkeit, die der Umgangsgeschwindigkeit der rotierenden Siebtrommel entspricht, mittels einer Gegendruckwalze gegen 
don AuBcnmantel der bchciztcn Siebtrommel gefuhrt. 

Die Ausbildung der kleinen Klebsloffkalotlen geschiehl dabei nach folgendem Mechanismus: 60 
Der Diisenrakeldruck fordert die HeiBschmelzklebemasse durch die Sicbpcrforation an das Tragermaterial. Die GrdBe 
der ausgebildeten Kalotten wird durch den Durchmesser des Siebloches vorgegeben. Entsprcchend der Transportge- 
schwindigkeit der Tragerbahn (Rotationsgeschwindigkeit der Siebtrommel) wird das Sicb vom Trager abgehoben. Bc- 
dingl durch die hohe Adhiision der Klebemasse und die innere Kohasion des Ilolmells wird von der auf dem Irager bc- 
reits haftenden Basis der Kalotten der in den Eochern bsgrenzte Vorral an HeiBschmelzklebemasse konturenscharf abge- 65 
zogen beziehungsweise durch den Rakeldruck auf den Trager gcforderl. 

Nach Beendigung dieses Transportes fount sich, abhangig von der Rheologie der HeiBschmelzklebemasse, iiber der 
vorgegebenen Basisflache die mehr oder weniger stark gekrummte Oberflache der Kalotte. Das Verhaltnis Hohe zur Ba- 
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sis der Kalotle hangl vom Verhallnis Lochdurchmesser zur Wandstarke der Sicblroimiiel und den physikalischen Kigen- 
schaften (FlieBverhalten, Oberflachenspannung und Benetzungswinkel auf dem Tragermaterial) der Selbstklebemasse 
ab, 

Bci der Sicbschablone im Thcimosicbdruck kann das Stog/Loch- Verhallnis kleiner 3 : 1 sein, bevorzugt kleiner oder 
5 gleich 1:1, insbesondcro gleich 1:3. 

Der beschriebene Bildungsmechanismus der Kalotten erfordert bevorzugt saugfahigc oder zumindest von Heifi- 
schmelzklebemasse benetzbare Tragermaterialien. Nichtbenetzende Trageroberflachen miissen durch chemisette oder 
physikalischc Vcrfahrcn vorbchandcll werden. Dies kann durch zustilzliche MaBnahmen wio zum Bcispicl Coronaentla- 
dung oder Bcschichtung mil die Benelzung verbessernden Sloffen geschehen. 
i o Mil dem aufgezeigten Druckverfahren kann die Gr6Be und Form der Kalotten definiert festgelegt werden. Die fiir die 
Anwendung relevanlen Klebkraftwerte, die die Qualitat der erzeugten Produkte bestimmen, liegen bei sachgerechter Be- 
schichtung in schr engen Tolcranzcn. Der Basisdurchmesser der Kalotten kann von 1 0 urn bis 5000 um gcwahlt werden, 
die Hohe der Kalotten von 20 pm bis ca. 2000 pm, bevorzugt 50 pm bis 1000 pm, wobei der Bereich kleiner Durchrnes- 
ser fur glatte Trager, der mit groBerem Durchmesser und groBcrcr Kalottcnhohc fiir rauhc oder stark porige Tragermate- 
15 rialien vorgesehen ist. 

DiePositionierung der Kalotten auf dem Trager wird durch die in wciten Grcnzcn variierbarc Geometric des Auftrags- 
werkes, zum Beispiel Gravur- oder Sicbgcomctrie, definiert festgelegt. Mit Ililfc der aufgezeigten Parameter kann iiber 
einstellbare GroBen das gewiinschte Eigcnschaftsprofll der Bcschichtung, abgestimmt auf die verschiedenen Tragerma- 
terialien und Anwendungen, sehr genau eingestellt werden. 
20 Das Tragennaterial wird bevorzugt mil einer Geschwindigkeil von groBer 2 m/min, bevorzugt 20 bis 200 m/min, be- 
schichtel, wobei die Beschichtungstcmperatur groBer als die Erwcichungslcmperatur zu wahlcn ist. 

Die Selbstklebemasse kann mit einem Flachengewicht von groBer 15 g/m 2 , bevorzugt zwischen 70g/m 2 und 
300 g/m", ganz besonders bevorzugt zwischen 90 g/m und 1 60 g/m , auf dem Tragennaterial aufgetragen sein. 

Der prozentuale Antcil, der mit der Selbstklebernassc bcschichlelen Fl ache solllc mindeslens 20% belragen und kann 
25 bis zu ungefahr 95% reichen, fur spezielle Produkte bevorzugt 40% bis 60% sowie 70% bis 95%. Dieses kann gegebc- 
nenfalls (lurch Mehrfachapplikation erreicht werden, wobei gegebenenfalls auch Selbstklebemassen mit unterschiedli- 
chen Bigenschaften eingosetzt werden konncn, 

Die Kombination der bcvorzugicn Hcil3schmcb.klehcmas.se und der bevorzuglen partiellcn Bcschichtung sichert. auf 
der einen Seite eine sichere Verklebung des medizinischen Produktes auf der Haul, auf der andcren Seite sind zumindest 
:w visuell erkennbare allergische oder mechanische Hautirritationen ausgeschlossen, auch bei einer Anwendung, die sich 
iiber tnchrcro Tagc crstreckt. 

Die Epilation entsprechender Korperregionen und der Massetransfer auf die Haul sind aufgrund der hohen Kohasivitat 
des Klebers vernachlassigbar, weil der Kleber nicht an Haut und Haar vcrankcrt, viclmchr 1st die Verankerung der Kle- 
bemasse auf dem Tragermaterial mit bis zu 12 N/cm (Probenbreite) fiir medizinische Anwendungen gut, 
35 Durch die ausgcformlcn Sollbruchstellen in der Bcschichtung werden Ilautlagcn beim Abloscn nicht mehr mit- oder 
gegencinander vorschoben. Das Nichtverschieben der Haullagen und die geringere lipilation fiihren zu einem bisher 
nicht gekannten Grad der Schmerzfreiheit bei solchen stark klebendcn Systemen. Weitcr untcrstutzt die individuelle bio- 
mcchanische Klebkraftsteuerung, welche eine nachweisliche Absenkung der Klebkraft dieser Pflaster aufweist, die Ab- 
losbarkeit. Das appliziertc Tragermaterial zcigl goto propriorczcpiive Wirkungcn. 
40 Je nach Tragermaterial und dessen Tcmperaturcmpfindlichkcil kann die HciBschtnelzklebemasse direkl. aufgetragen 
sein oder zuerst auf cinen Ililfstrager aufgebracht und dann auf den endgultigen Trager transferiert werden. 

Auch cin nachtraglichcs Kalandern des beschichteten Produktes und/oder eine Vorbehandlung des Tragers, wie Goro- 
nabestrahlung, zur besseren Verankerung der Klcbcschicht kann vortoilhaft sein. 

Wciterhin kann cine Bchandlung der HeiBschmclzklcbcmassc mit einer Elektroncnstrahl-Nachvcrnelzung oder einer 
45 UV-Beslrahlung zu einer Verbesserung der gewtinschten Bigenschaften fiihren. 

In einer wcitcrcn vorteiihaflen Ausfuhrungsform werden die Selbstklebemassen geschaumt, bevor sie auf das Trager- 
material aufgetragen werden. 

Die Selbstklebemassen werden dabei bevorzugt mit incrtcn Gascn wic Stickstoff, Kohlcndioxid, Edelgascn, Kohlen- 
wasserstoffen oder Lufl. oder deren Gemisclien geschaumt. In manchen 1 ''alien hat sich ein Aufschaumen zusatzlich durch 
50 thennische Zersctzung gasentwickelnder Subslanzen wie Azo-, Garbonat- und Ilydrazid-Verbindungen als geeignet er- 
wiesen. 

Der Schiiumungsgrad, d, h. der Gasanteil, sollte mindestens etwa 5 Vol.-% betragen und kann bis zu ctwa 85 Vol,-% 
reichen. In der Praxis haben sich Wertc von 10 Vol.-% bis 75 Vol.-%, bevorzugt 50 Vol.-%, gut bewahrt. Wird bei relativ 
hohen Temperaturen von ungefahr 100°C und vcrgleichsweise hohem Tnnendmck gearbeitet, enlstehen sehr offenporige 
55 Klebstoffschaumschichten, die besonders gut luft- und wasserdampfdurchlassig sind. 

Die vorteiihaflen Bigenschaften der geschaumlen Selbslklebebeschichlungen wie geringer Klcbsioffverbrauch, hohe 
AnfaBklcbrigkcit und gute Anschmiegsamkeit auch an unebenen Flachen durch die Elastizitat und Plastizitat sowie der 
Initialtack lasscn ganz besonders sich auf dem Gebiet. der medizinischen Produkte optimal nutzen. 

Durch den Einsatz von atmungsaktiven Besehichtungcn in Vcrbindung mit elaslischen cbcnfalls atmungsaktiven Tra- 
60 germalerialien ergibl sich ein vom Anwendcr subjoktiv angenchmer empfundener 'fragekomforl. 

Ein besonders geeignetes Verfahren zur Herstellung der geschaumlen Selbstklebernassc arbeitet nach dem Schaum- 
Mix-System. Hierbei wird die thermoplastische Selbstklebemasse unter hohem Druck bei einer Tenipcratur iiber dem Rr- 
wcichungspunkt (ungefahr 120"G) mit den vorgesehenen Gascn wie zum Beispiel Stickstoff, Luft oder Kohlcndioxid in 
unterschicdlicb.cn Volumenantcilen (etwa 10 Vol.-%bis 80 Vol.-%) in einem Stator/Rotorsystem umgeselzl. 
65 WaTirend der Gasvordruck groBer 100 bar ist, belragen die Mischdrucke Gas/Thermoplasl im System 40 bis 100 bar, 
bevorzugt 40 bis 70 bar. Der so hergestellte Haftklebeschaum kann anschlieBend iiber cine Bci lung in das Auflragswerk 
gelangen. Bei dem Auflragswerk finden handelsiibliche Diisen, Extruder- oder Kammersysteme Vcrwcndung. 

Durch die Schaumung der Selbstklebemasse und die dadurch entstandenen offenen Poren in der Masse sind bei Vcr- 
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wendung eines an sich porosen 'fragers die mil. derKlebemassebeschichlelen Produkle gut wasserdampf- und lulidurch- 
lassig. Die benotigte Klebemassenmenge wird erheblich reduzien ohne Beeintrachtigung der Klebeeigenschaften. Die 
Klebemassen weisen eine iiberraschend hohe AnfaBklebrigkeit (tack) auf, da pro Gramm Masse mehr Volumen und da- 
niit Klcbeoberflache zuni Benetzen des zu bcklebenden Untergrundes zur Vcrfugung steht und die Plastizilat der Klebe- 
massen (lurch die Schaumstruklurerhoht ist. Auch die Verankerung auf deiri Tragennalerial wirddadurch verbessert. Au- 5 
Berdem verleiht die geschaumte Klcbebeschichtung, wie bereits oben erwahnt, den Produkten ein weiches und an- 
schmiegsames Anfuhlen. 

Durch das Schaumen wird zudern die Viskosilat der Klebemassen in der Regel gcscnkl, Hierdurch wird die Schtnclz- 
cnergie emicdrigt, und es konncn auch thennoinstabile Tragermaterialien direkt beschichlet werden. 

Das mit der Klebemasse beschichtete Tragermaterial kartn eine Luftdurchlassigkeit von grofier 1 cm 3 /(cm 2 • s), bevor- 10 
zugt groBer 15 cm 3 /(cm 2 • s), ganz besonders bevorzugt groBer 70 cm 3 /(cm 2 • s), aufweisen, des weiteren eine Wasser- 
dampfdurchlassigkcil von grSBcr 500 g/(nt 2 • 24 h), bevorzugt groBer 1 000 g/(rn 2 ■ 24 h), ganz besonders bevorzugt gro- 
Ber 2000 g/(m 2 ■ 24 h). 

Dariiber hinaus kann das Tragermaterial auch mit weiteren Ausriistungen oder Behandlungen versehen sein. Dazu 
zahlen zum Beispiel Corona-, Flamm- oder Plasmavorbehandlungen, um die Verankerung der Selbstklebemasse auf dem 15 
Basisvlies zu erhohen. Auch das Kalandern des Tragermaterials oder des noch nicht mit Selbsthaftklcber ausgeriisteten 
Vlieses zum Zwecke der weiteren Verfestigung beziehungswei.se der Verbesserung der Verankerung des Selbsthaftkle- 
bers ist eine vorteilhafle Behandlung. 

Weiterhin kann das Tragermaterial auf der Seite, die der mit Selbstklebemasse beschichteten Seite gegeniiberliegt, mit 
einer wasserabweisenden Schicht oder Impragnictung ausgertistel sein, die cine schnclle Durchnassung bei Kontakt mit 20 
Wasser oder SchweiG verhinderl. Neben (ten bekannlen Tmpragnierungen kann dies auch durch das Aufnahen einer Folie, 
vorteilhafterweise einer wasserdampfdtirchlassigcn Folic, direkt bcim Vcrfcstigcn des Vlieses durch Nahfadcn crfolgcn. 

Das Tragermaterial kann dariiber hinaus mit einer die Klebkraft der Selbstklebemasse vermindernden Releaseschicht 
oder -impragnierung und/oder Lackicrung ausgeriistet sein, Auch hierbci kann neben den bekannlen Rcleascmatcri alien 
eine Folie, vorteilhafterweise eine wasscrdampfdtirchlassigc Folie, direkl bcim Vcrfcstigcn des Vlieses aufgenaht. wer- 25 
den. 

Vorf.eilhaft hat sich auch das Farninieren des Vliestragers mit zumindest einer zusatzlichen Schicht aus Schaumen oder 
Folien herausgestelll, da sich hierdurch eine Koitibination von Eigcnschaft.cn besondcrer Art ergibt. Ein Sehaum hat. cine 
wesentlich hohere Danipfungscigenschaft auf aLs cin nichl laminicrier Triigcr. Foben konncn zum Beispiel zum Versie- 
geln der Oberftachc vcrwendet werden, 30 

SchlieGlich kann das Tragermaterial nach dem Beschichtungsvorgang mit einem klebstoffabweisenden Tragermate- 
rial, wie silikonisierl.es Papier, eingedeckt oder mit einer Wundauflage oder einer Polsterung versehen werden. 

Des weiteren kann das Tragermaterial mit mctallischcn Substanzen bedampft werden. 

Besonders vorf.eilhaft ist, daG das Tragermaterial sterilisierbar, bevorzugt. y-(gamma) sterilisierbar, ist. So sind beson- 
ders geeignet fur eine nachtragliche Sl.erilisal.ion ITeiGschmelzklebcmasscn auf Blockcopolymcrbasis, welche keine 35 
Doppelbindungcn cnthaltcn. Dieses gilt ins besondere fiir Slyrol-Butylen-Hlhylen-Styrol-Blockcopolymerisate oder Sty- 
rol-Butylen-Styrol-Blockcopolymerisate. Es Ireten hierbei keine fur die Anwendung signifikanten Anderungen in den 
Klebeeigenschaften auf. 

Das erflndungsgcmaBc Tragermaterial weist cine Klebkrafl auf der Triigerriick seite von mindeslens 0,5 N/cm auf, be- 
sonders eine Klebkraft zwischen 2,5 N/cm und 5 N/cm. Auf andcrcn Untcrgriinden konncn hohere Klebkraftc erreicht 40 
werden. 

Die hervorragenden Eigenschaften des erfindungsgemal3en, selbstklebend ausgeriisteten Tragermaterials legen die 
Verwendung fiir mcdizinische Produkle, insbesondere Pflastcr, rncdizinischc Fixicrungen, Wundabdeckungen, orlhopa- 
dischc oder phlcbologischc Bandagcn und Bindcn nahe. 

Vorteilhaft zeigte sich, daB ein so klebend beschichtetes, verstarktcs Tragennalerial beirn Durchnasscn, wie es zum 45 
Beispiel bei wassersportlichen Aktivitaten unvermeidlich ist, eine gegentiber den handelsiiblichen Tragermaterialien 
verbessertc Stabilitat innchat. Die relative Zunahmc der Hochstzugk raft-Dehn ung crlindungsgeiniiGer selbstklebend aus- 
gcriistctcr Tragermaterialien ist nach dem Durchnasscn nur halb so groG wic bei handelsiiblichen selbstklebend ausgerii- 
steten Tragermaterialien. 

FTierdurch werden die erfindungsgemaSen Tragermaterialien, die ja somit im wesentlichen unelastisch sind, fiir spe- 50 
ziellc mcdizinische Zwcckc nutzbar, und wcitcr konnen Tragermaterialien, deren Finsatz bisher an mangelnder Festig- 
keit und/oder zu hoher Dehnung geschcitcrt ist, eingcsclzt werden. 

Bevorzugt konnen Tragermaterialien auf Basis von Gewebe, (iewirke, Vliese oder Verbundprodukte verwendet. wer- 
den, sofern sie ansonslen die Anforderungen an lien medizinischen Einsatz erfullen. 

55 

Beispiel 

rm folgenden sei beispielhafl. ein bevorzugtes Tragermaterial beschrieben, ohne damit die Frfindung unnotig ein- 
schranken zu wollen, 

AJs Tragermaterial wurde ein Vliessloff auf Basis von Viskose verwendet. Der VliesstoIT wurde mit einem elastischen 60 
Polyamidfaden iibernaht, wobei die Nahfadenzahl 22/cra Probenbreite bctrug. Die Wasscraufnahme des Polyamidfadens 
betrug 0,3%. Das Tragermaterial wurde kalandertundimpragniert. 

Das so hergestellte Tragermaterial wies in Langsrichtung eine Ilochstzugkraft von 20 N/cm und eine Hochstzugkraft- 
Dehnung von 60% auf. Das Flachengewicht betrug 100 g/cm 2 . Ein vollstandiges Durchnassen war bei dem Tragermate- 
rial aufgrund der Auswahl der Verstarkungsmaterialien nichl mdglich 65 
Das Tragermaterial wies eine Luftdurchlassigkeit. von mehr als 100cm 3 /cm 2 ■ s) und Wasscrdampfdurehliissigkeil. von 
groBer 2500 g/(m 2 • 24 h) auf und liefi sich von Hand in Querrichtung und Langsrichtung cin- und durchrciGcn. 

Insgesamt lieG sich das Tragermaterial im durchnaBten Zustand weniger stark dehnen als vergleichbare Trager, welche 
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nur aus Baumwolle bestanden. 

Die HeiBschmelzklebemasse wurde im Thermosiebdruck auf den Trager app1i»ert Die HeiBschmelzklebemasse 
selzte sich wic folgl zusammcn: 

5 - ein A-B/A-B-A Blockcopolymer, welches aus barten und weieben Segmenten besleht, mil einem Verhaltnis der 

A-B-A zur A-B von 2 ; 1 und einem Styrolgehalt im Polymer von 1 3 Mol.-%; der Anleil an der Klebemasse betragt 
40 Gcw,-% (Krai on G), 
ein Paraffinkohlenwasscrstoffwachs mit einem Anteil an der Klebmasse von 52 Gew.-%, 
Kohlenwasserstoffharze mil einem Anleil von 7,5 Gew.-% (Super Resin IK' 140), 
10 - ein Altcrungsschulzmiltcl mil einem Anteil von weniger als 0,5 Gew.-% (Irganox). 

Die eingeselzten Komponcnten wurden in einem Thermomischer bei 185°C homogenisiert. 
Die Glasiibergang betrug nach oben genannler Methode 9°C. 

Die direkte Beschichtung erfolgte mit 50 m/min bei einer Temperatur von 120"('. Das Tragermaterial wurde mit 
15 120g/m 2 particll bcschichtct, wobei cine 14 Mcshsieb-Schablone mil eincr Siebstarkc von 300 pm verwendet wurde, 

Die nach diesem Verfahren hergestclltc Bindc zcigtc ein revcrsiblcs Ablosen von der Haut sowic cine gutc Luft- und 
Wasserdampfdurchlassigkeit. Aufgrund der hohen Scherstabilitat des Schmelzhaftklebers wurde eine ausreichend Stabi- 
lisierung und cine gule propriorczeplive Wirkung festgeslelll, Es wurden keine Hautirritalionen und eine vemachlassig- 
bar geringe Bpilation nach dem Abnehmen der Bmde beobachtet. 

20 

Palenlanspriiche 

1. Verwendung eines mittels Nahfaden ubernahlen Vlieses als Tragermaterial ftir medizinische Zwecke, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Hrjchstzugkraft des Tragermatcrials weniger als 30 N/cm betragt und das Tragermaterial 

25 zumindest einseitig mil einer Selbslklebemasse parliell oder vollllachig besehiehlet isl. 

2. Verwendung eines Vlieses als Tragennalerial ftir medizinische Zwecke, dadurch gekennzeichnet, daB das Vlies 
durch die Bildung von Nahten, die von Maschcn aus den Fascrn des Vlieses gcbildet werden, verstarkt isl, wobei die 
Anzahl der Nahte auf dem Vlies mindestens 3/cm betragt, daB die Hochstzugkraft des Tragermatcrials weniger als 
30 N/cm betragt und daB das Tragennalerial zumindest einseitig mil einer Selbslklebemasse parliell oder vollllachig 

30 besehiehlet isl. 

3. Tragermaterial ftir medizinische Zwecke nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Nahfaden eine 
Feuchtigkeitsaufnahme von weniger als 30% aufweisen, bevorzugt weniger als 20%. 

4. Tragermaterial fur medizinische Zwecke nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Anzahl der Nahte 
auf dem Vlies mindestens 3/cm, bevorzugt 5 bis 50/crn, betragt. 

35 5. Tragermaterial fur medizinische Zwecke nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Vlicsc 

Larigsnahle aufweisen. 

6. Tragermaterial fur medizinische Zwecke nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB das Tragennale- 
rial eine Dehnung von weniger als 500%, bevorzugt 50% bis 280%, bei einer Belaslung von 5 N/cm aufweist. 

7. Tragermaterial fur medizinische Zwecke nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB bei einer Dch- 
40 nung des Tragermatcrials von 20% bis 70% cine Kompressionskraft von 0,2 N/cm bis 10 N/cm erzeugt wird. 

8. Tragermaterial fiir medizinische Zwecke nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB das 'Tragennale- 
rial ein Flachengcwicht von weniger als 350 g/tir, bevorzugt 10 bis 180 g/m 2 , aufweist. 

9. Tragermaterial fur medizinische Zwecke nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB das Tragermate- 
rial von Hand sonkrechl zur Orientierung der Nahte und/oder in Ricbtung der Nahte reiBbar isl. 

45 10. Tragermaterial fiir medizinische Zwecke nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die zur Bildung 

des Vlieses eingesetzten Fasern ein Wasserruckhaltevermogen aufweisen von mehr als 0,5%, bevorzugt zwischen 2 
bis 70%, besonders bevorzugt zwischen 3 und 50%. 

11. Tragermaterial fur medizinische Zwecke nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB das Tragerma- 
terial mit einem Faden oder mehreren Faden aus Monofil, Multifil, Stapclfascrgarn oder Spinnfascrgam und/oder 

50 mil orientierten hochfesten Fasern verstarkt isl, wobei die Faden und/oder Fasern insbesondere eine Festigkeit von 

mindestens 40 cN/tex aufweisen. 

12. Tragermaterial fur medizinische Zwecke nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Selbstklcbcmassc cine dynamisch-komplexc Glasiibergangstempcralur bei einer Frcquenz 
von 0,1 rad/s von weniger als 5°C, bevorzugt von -3°C bis -30°C, besonders bevorzugt von -9°C bis ~25°C, auf- 

55 weist. 

13. Tragermaterial fiir medizinische Zwecke nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Selbstklcbcmassc cine HeiBschmelzklebemasse isl. 

14. Tragermaterial fiir medizinische Zwecke nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die HeiBschmelzklebemasse auf Blockcopolymerbasis aufgebaut ist, insbesondere A-B- oder 

60 A-B-A-Blockcopolymere oder deren Mischungen, wobei Phase A vornehmlich Polyslyrol oder dessen Derivate 

und Phase B Ethylen, Propyien, Butylcn, Butadien, Isoprcn oder deren Mischungen, hierbei besonders bevorzugt 
Ethylen und Butylen oder deren Mischungen, sind. 

15. Tragermaterial fur medizinische Zwecke nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die HeiBschmelzklebemasse. bestehl aus 

65 - 10 Gew.-% bis 90 Gew.-% Blockcopolymeren, 

5 Gew.-% bis 80 Gew.-% Klebrigmaehem wie Olen, Wachsen, Harzen und deren Mischungen, bevorzugt 
Mischungen aus Harzen und Olen, 
- weniger als 60 Gew.-% Wcichmachcrn, 
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- weniger als 15 Gew,-% Addi liven 
weniger als 5 Gew.-% Stabilisatoren. 

16. Tragermaterial fur medizinische Zwecke nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die HeiBschmelzklebemasse (lurch Rasicrdruck, Tbermosiebdruck oder 'liefdruck aufgebracbl 
isl, 

17. Tragermaterial fur medizinische Zwockc nach einem oder mehreren der vorhergehenden Ansprtiche, dadurch 
gekennzeich.net, daB die HeiBschmelzklebemasse in Form von polygeometrischen Kalotten auf das Tragermaterial 
gebracht wird. 

18. Tragermaterial fur medizinische Zwecke nach einem oder mehreren der vorhergehenden Ansprtiche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die HeiBschmelzklebemasse mil cincm Flachengcwicht von groBer 15g/nr\ bevorzugt zwi- 
schen 70 g/m 2 und 300 g/m 2 , ganz besonders bevorzugt zwischen 90 g/m 2 und 160 g/m 2 , auf dem Tragermaterial 
beschichlet ist, 

19. Tragermaterial fur medizinische Zwecke nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die HeiBschmelzklebemasse geschaumt ist. 

20. Tragermaterial fur medizinische Zwecke nach einem oder mehreren der vorhergehenden Ansprtiche, dadurch 
gekennzeichnet, daB das beschichtetc Tragermaterial aufweist cine Luftdurchlassigkeit von groBer 1 cnrV(cm 7 ' • s), 
bevorzugt groBer 15 cm 3 (cm 2 • s), ganz besonders bevorzugt groBer 70 cm'fcni 2 ■ s), und/oder eine Wasserdainpf- 
durchlassigkcit von groBer 500 g/(m' • 24 h), bevorzugt groBer 10(X) g/(m 2 ■ 24 h), ganz besonders bevorzugt groBer 
2000 g/(m 2 • 24 h). 

21. Tragermaterial fur medizinische Zwecke nach einem oder mehreren der vorhergehenden Ansprtiche, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Tragermaterial auf der Seile, die der mil der Selbstklebemasse beschichlelen Seile gegen- 
iiberliegt, mil einer wasserab wci senden Schicht, Tmpragnierung, Releaseschichl und/oder Lackierung ausgeriislel 
ist. 

22. Tragermaterial fiir medizinische Zwecke nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dafi auf das Tragermaterial zuinindest eine zusafzliche Schichl aus Folie, Schiiumen oder Vliesen 
aufgebracht ist. 

23. Tragermaterial fur medizinische Zwecke nach einem oder melireren der vorhergehenden Ansprtiche, dadurch 
gekennzeichnet, daB das heschichtele Tragermaterial nach der Applikalion der Selbstklebemasse eingedeckt oder 
mil einer Wundauflage oder Polslerung versehen wird. 

24. Tragermaterial fiir medizinische Zwecke nach einem oder mehreren der vorhergehenden Ansprtichen, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Tragermaterial mil. metallischen ,Substanz.en hedampfl worden isl. 

25. Tragermaterial fur medizinische Zwecke nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB das beschichtete Tragermaterial sterilisicrbar, bevorzugt y (gamma)-sterilisierbar, ist, 
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